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Les catheters, sondes diverses et instruments de 
chirurgie analogues qui component, au voisinage de 
leur embouchure, un ballon pouvant etre gonfle au 
rnoyen d'air ou de liquide, et destine a les tenir a 
1'interieur de Torgane a traiter ou a permettre de 
proceder a des examens speciaux a Tinterieur de 
cet organe, sont fabriques de preference en latex 
ou en une matiere analogue dans des moules spe- 
ciaux, le tube proprement dit du catheter et le 
canal secondare parallele au tube etant formes cha- 
cun par un mandrin special. La fabrication de ces 
instruments est assez mal commode et d'un autre 
cote, on est limite, pour la longueur, par la lon- 
gueur du mandrin. 

Conformement a I'invention, ces intruments sont 
fabriques en caoutchouc mineralise e'est-a-dire ' a 
partir d'un produit composite contenant du caout- 
chouc et des produits de vulcanisation, le tube de 
catheter, et le canal secondare etant fabriques cha- 
cun separement par extrusion, puis assembles Tun 
avec l'autre avec un collage execute de preference 
au rnoyen d'une solution de caoutchouc. Les deux 
parties de I'instniment peuvent etre obtenues en lon- 
gueurs sans fin que l'on coupe a la demande. 

Pour que la section transversale totale puisse etre 
tenue aussi petite que possible et que sa forme s'ap- 
proche plus ou moins de la forme circulaire, on pra- 
tique dans la paroi exterieure du tube de catheter 
une rainure qui peut recevoir le tuyau d'air en tota- 
lis ou en partie. Cette rainure peut etre obtenue de 
diverses, manieres. Elle peut venir ^e moulage dans 
la 'paroi du tube de' catheter, quand'on- fabrique ce * 
tube. On peut aussi la former ulterieurement pen- 
dant la vulcanisation du tube moule sous pressibn, a*. 
^ ai( ^ e . d 'une tige metallique, dans la/ masse du ca- 
theter. Enfin, *on peut "aussi Tobtenir apres coup en 
la formant a la meule dans la paroi du tube de ca-" 
theter termine de moulage et de vulcanisation. II est 
boh qu a sa partie superieure,a l'endroit oil il sort 
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de la rainure, !e tuyau flexible secondare soit tenu 
par une bague en caoutchouc introduce sur l'en- 
semble du tube et du tuyau. L'extremite inferieure 
du tuyau flexible qui comporte 1'orifice de sortie 
pour Tair ou pour le liquide/ se trouve dans la rai- 
nure ^et elle est tenue par le ballon que Ton a monte 
sur I'ensemble. 

On peut choisir suivant les besoins la forme et 
les dimensions du ballon. Dans bien des cas, la poche 
a gonfler est formee tout simplement par un flexible 
lisse, cylindrique, monte sur le catheter vulcanise. 
Dans d'autres cas, ou emploie des ballons oblongs 
ou en forme de disque ou en forme de cceur. En 
regie generale, ces ballons sont .'fabriques en latex 
frais ou en latex vulcanise ou bien ils sont obte- 
nus par collage ou a la presse a partir de plaques 
de caoutchouc vulcanise. 

. Apres avoir mis en place le tuyau flexible secon- 
dare et apres avoir monte le ballon, il convient de 
plonger tout I'lnstrument pendant uh intervalle de 
temps de courte duree dans une solution de latex, 
de sorte qu'il se recouvre completement d'une mince 
couche de latex qui sert en meme temps a assembler 
rigidement le ballon avec le tube de catheter. Pour 
ameliorer 1'adherence entre le tube en caoutchouc 
mineralise et le revetement .de latex,, il est recom- 
mande de rendre la surface dc Tinstrument legerc- 
ment rugueuse, au rnoyen d'une machine a meuler 
ou d'une maniere analogue, avant de plonger l'in's- 
trument dans la solution de latex. \ - \ ~ \. 
/•Pour obtenir une. surface completement - iTsse^ ' on f 
'peut encore bromer ou chlorer TinstruWnt dans "un"-. 
bain approprie. " ; '■ • ' • ^' ■ 

■ ■ - Le, houveau procede convient pour la fabrication 
des catheters, sondes^cftverses et instruments /ana- 
logues de toute nature. II convient aussVpour les * 
catheters Tieman, les catheters " amies "et pour d'au- V 
tres- executions speciales. : ./ . v - 
- La fabrication en caoutchouc mineralise permet 
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d'obtenir toute durete ou toute souplesse desiree. 
jusqu'a la limite entre !e caoutchouc souple et le 
caoutchouc dur. 

Le procede conformc a I'invention et le catheter 
construit d'apres ce procede sont decries brievement 
ci-apres a Faide du dessin qui niontre sous une 
forme purement schematique queiques exemples de 
realisation. Pour plus de clarte, on a exagere dans 
la representation Ies dimensions radiales 

La fig. 1 represente un tube de catheter dont la 
rainure est venue de moulage. avant son assemblage 
avec le tuyau d ; air; 

La fig. 2 represente le merae tube, que Ton a 
fait tourner de 90°; le tuyau d'air est en place: 

La tig. 3 represente une coupe longitudinale d r un 
catheter termine. muiii d'un ballon; " 

La fig. 4 represente une coupe transversale faite 
suivant la ligne A- A de la fig. 3; 

La fig. 5 represente une coupe transversale faite 
suivant la ligne B-B de la fig. 3: 

La fig. 6 represente une coupe transversale d'un 
catheter analogue, qui est muni de deux tuvaux 
lateraux. 

L instrument represente sur Ies fig. 1 a 5 se com- 
pose essentiellement du tube de catheter 1 propre* 
ment dit. en caoutchouc mineralise et du tuyau 
d'air 2. egalement en caoutchouc mineralise, ces 
" deux tuyaux etant fabriques independamment Tun 
de l'autre par le procede d'extrusion. Le tuyau d'air 
2 est muni par exemple. au voisinage de son extre- 
mite, d'un ballon de controle 3. On place le tuyau 
d'air dans la rainure 4 venue de moulage dans le 
tube de catheter 1 ? et cela de maniere que 1'extre- 
mite ouverte de ce tuyau se trouve placee un peu 
avant l'extremite inferieure de la rainure. On tire 
jusqu'a l'extremite superieure de 'la rainure, par 
dessus le tube 1 et le tuyau d'air 2, une bague en 
■caoutchouc 5. Puis on monte, sur ^instrument vul- 
canise sous cette forme, d'une maniere complete ou 
partielle, le ballon cylindrique 6, de maniere que 
l'orifice du tuyau d'air se trouve a ttnterieur de ce 
ballon. Enfin on donne un peu de rugosite, par un 
procede mecanique, a toute la surface de l'instru- 
ment que Ton recouvre d'une couche .mince 7 en 
plongeant l'instrument dans une solution de latex. 
r Cette couche mince assemble d'une maniere rigide 
le ballon avec le tube de catheter. On donne a l'ins- 
trument une surface completement lisse en em- 
; ployant un bain de brome ou de chlore. 

Le catheter represente sur la fig. 6 ne se diffe- 
rence essentiellement par sa constitution, de celui 
qui est represente sur les fig. 1 a 5, que parce que^ 
le. tube de catheter 8 comporte- deux rainures dia- 
metralement opposees dans chacune desquelles est 
loge un tuyau flexible (tuyaux .9 et 10). On ob- 
tient ainsi une forme plate qui ; dans bon nombre 



de cas. facilite Introduction de la sonde. Suivant 
Tutilisation prevue. les tuyaux lateraux peuvent d-- 
boubher chacun dans un ballon special, ou bien *e 
terminer, partie dans un ballon, partie dans I'embou. 
chure de ['instrument, pour des traitements ^n e - 
ciaux. ~ H 

RESUME. 

L invention a pour objet : 

«. Un procede pour la fabrication des catheters, 
sondes et instruments de chirurgie analogues, munis 
d'un ballon pouvant etre goufle, qui presente une ou 
plusieurs des caracteristiques suivantes : 

1° Le tube de catheter et le canal conduisant au 
ballon sont fabriques separement par extrusion, en 
caoutchouc mineralise et ils sont assembles Tun avec 
1 autre par collage et par vulcanisation; 

2° Au cours de Fextrusion. une rainure vient de 
moulage dans la paroi du tube de catheter et cette 
rainure sert a recevoir avant la vulcanisation le 
tuyau secondare qui a ete fabrique independamment 
du tube; 

3° Pendant la vulcanisation, une rainure laterale 
est formee dans la paroi du catheter a I'aide d'une 
tige metallique; cette rainure sert a Incorporation 
par vulcanisation du tuyau secondaire; 

4° Le tube de catheter etant termine de moulage 
et de vulcanisation, une rainure est faite a la meule . 
dans -la paroi de se tube; cette rainure sert a la 
mise en place du tuyau secondaire; 

5° Apres collage et vulcanisation du tube secon- 
daire et apres montage du ballon, le catheter est * 
muni d'un revetement continu en latex, par immer- 
sion dans une solution de latex; 

6° La surface de l'instrument est rendue complete- 
ment lisse par bromage ou par chlorage. 

b. Un catheter a ballon qui presente une ou plu- 
sieurs des caracteristiques suivantes : 

7° Le tuyau pour l'amenee de l'air au ballon se 
trouve place lateralement dans une rainure de la 
paroi du tube de catheter; il est tenu a sa partie 
superieure par une bague en caoutchouc et, a sa 
partie inferieure, par le ballon que Ton monte sur 
Tensemble, ainsi que par un revetement en latex; 

8° Le tuyau secondaire n'est engage que partiel- 
lement dans la rainure de la paroi du tube; 

9° Le tube secondaire est engage completement 
dans la rainure de la paroi du tube, de sorte que 
la section transversale de l'ensemble de l'instrument 
est de forme circulaire; 

10° Le tube de catheter presente, en deux "points 
diametralement opposes, des rainures dans lesquelles 
se trouvent des tuyaux lateraux. 

Firmc elite'; RGSCH. 
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